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La presente investigación realizada en el Grupo Molinero Parckers S.A.C. tiene como 
finalidad el aumentar la productividad de dicha organización, para lo cual se ha requerido el 
apoyo de la herramienta 5’s, la cual es utilizada en la Manufactura Esbelta, donde tiene como 
finalidad el aminorar tareas que no sumen valor, para de esto modo adaptarse a lo solicitado 
por el mercado actual y de esta forma favorecer el ciclo de trabajo de los colaboradores. 
Se ha realizado un arduo análisis a la empresa, donde se hallaron diversos despilfarros que 
han sido estandarizados en el Lean Manufacturing, además, con este análisis se ha logrado 
identificar y clasificar las problemáticas para así continuar con el estudio. 
Se ha empleado el diseño de investigación aplicativa, debido a que se plantean alternativas a 
inconvenientes prácticos para de esto modo optimizar la productividad. El proyecto de 
investigación que se realizó en el Grupo Molinero Parckers es un ejercicio preexperimental, 
ya que permite una investigación previa de las circunstancias del molino, permitiéndonos 
reunir información valiosa, además de mostrarnos la problemática de la organización, donde 
después de llevarlo a cabo se valoran resultados de la mejora, obteniendo así una resolución 
post resultados, la cual permite identificar los logros obtenidos por la organización. 
El proceso productivo está conformado por 12 etapas que se dan en el Grupo Molinero 
Parckers, además, se ha empleado como herramienta de medición la entrevista, la cual ha se 
ha elaborado de manera personal y ha permitido evaluar la situación actual de la 
organización. Además, para la ejecución de las herramientas se utilizará el formato de las 
5’s.   
Desde otra perspectiva, se ha solicitado a la organización el acceso a la información necesaria 
que nos permita comprender la product. Del proceso de pilado de arroz de los 3 últimos 
meses, además de los recursos utilizados. 
Finalmente se analizarán las consecuencias de la aplicación y se harán un contraste de los 
resultados obtenidos pre y post de la aplicación de la herramienta. Asimismo, las 
consecuencias finales nos muestran que el Grupo Molinero Parckers tiene la disponibilidad 
de 0.0829 Sacos/Soles invertidos en materia prima, por lo que al compararse con las empresas 
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de competencia indica que el Grupo Molinero Parckers tiene pérdidas que se dan en los 
procesos de tolva, envasado, pre limpieza y descascarado, las cuales son el origen de 
importantes desperdicios. 
Se ha determinado que los residuos más importantes se ubican en el proceso de tolva (6%), 
envasado (7%), pre limpieza (17%) y descascarado (8%), las cuales son las causantes de la 
baja productividad del Grupo Molinero Parckers S.A.C. 






















The present research carried out at Grupo Molinero Parckers S.A.C. aims to increase the 
productivity of this organization, for which the support of the 5’s tool has been required, 
which is used in Lean Manufacturing, where it has the aim of reducing tasks that do not add 
value, so as to adapt to what is requested by the current market and thus favour the work 
cycle of employees.  
An arduous analysis has been made to the company, where various waste was found that 
have been standardized in Lean Manufacturing, in addition, this analysis has succeeded in 
identifying and classifying the problems in order to continue the study. 
Application research design has been used, because alternatives to practical inconveniences 
are being proposed in order to optimize productivity.  
The research project that was carried out at Grupo Molinero Parckers is a pre-experimental 
exercise, as it allows a prior investigation of the circumstances of the mill, allowing us to 
gather valuable information, in addition to showing us the problems of the organization, 
where after carrying out the improvement results are evaluated, obtaining a resolution post 
results, which allows to identify the achievements obtained by the organization. 
The production process is made up of 12 stages in the Grupo Molinero Parckers, and the 
interview has been used as a measuring instrument, which has been developed in a personal 
manner and has made it possible to assess the current situation of the organization. In 
addition, the format of the 5’s will be used for the execution of the tools. 
From another perspective, the organization has been asked to the have access to the necessary 
information to enable us to understand the productivity of the rice pilating process over the 
past three months, in addition to the resources used. 
Finally, the results of the application of tools will be analyzed and the results obtained before 
and after the application of the L.M. will be contrasted. Also, the final results of the research 
show us that the Grupo Molinero Parckers has the availability of 0.0829 Sacks/Suns invested 
in raw material, thus, when compared with the competitors, it indicates that the Grupo 
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Molinero Parckers has losses arising from the processes of pre-cleaning, packing, hopper and 
husking, which are the source of significant waste. 
It has been determined that the most important wastes are located in the hopper (6%) process, 
packaged (7%), pre-cleaning (17%) and husked (8%), which are responsible for the low 
productivity of the Grupo Molinero Parckers S.A.C. 
 





La USDA (Departamento de agricultura de los EE. UU), indica que la cantidad de arroz 
producida para los años 2018-19 entre los meses de abril y marzo respectivamente, oscila 
entre 2.12 millones, muy distinto al panorama de los años 2016-17 donde el clima 
favorable y el acceso al agua requerida para la producción generaron que la producción 
llegara a 2.19 millones. (Arroz, 2018). 
Según fuentes de INEI, la mayor productividad en nuestro país se ha registrado en la 
ciudad de Arequipa, donde percibió un aproximado de 16 toneladas por hectáreas de 
arroz, además en los departamentos de Tumbes, Piura, La Libertad y Ancash se percibió 
8.2/ha, 8.6/ha, 11.7/ha y 12.9/ha, respectivamente. (Agricultura, 2018). 
La producción de arroz perteneciente al Valle Jequetepeque, ha dado índices de 
incremento puesto que el abasto hallado en la represa de Gallito Ciego, donde se verificó 
que existía 124 millones de metros cúbicos de abasto de agua apta y este varió en 137 
millones de metros cúbicos que serán destinados al cultivo de arroz.  
El Grupo Molinero Parckers S.A.C. es una sociedad que tiene como principal función el 
pilado de arroz y sus subproductos, tiene 9 años de fundación y está ubicada en la ciudad 
de San José, la cual es conocida por su abasta producción de arroz y lo cual hace que la 
empresa tenga como principal objetivo el sobrellevar la competencia local.  
Durante el periodo de observación se encontraron como principales problemas: Desorden 
en la zona de trabajo, lo cual repercute en sitios contaminados, además de que las 
dimensiones de estos son estrechos, asimismo se verificó que el sector donde se realiza 
el proceso productivo se conforma por distintas etapas de producción donde la 
maquinaria utilizada está distribuida en un mismo espacio afectando en la movilización 
del personal, además de que la misma área es utilizada como depósito del producto 
terminado, lo que conlleva a una problemática para el proceso de producción. Los 
colaboradores realizan las labores sin una guía adecuada, realizándola de forma empírica, 
lo cual crea problemáticas para la estandarización de los procesos. Además, durante el 
periodo de observación se verificó que la empresa no tiene estándares de productividad, 
los cuales no son monitoreados ni inspeccionados, y éstos impiden el alcance en los 
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objetivos de producción, inclusive se percibió la ausencia de la indumentaria apropiada 
para los colaboradores durante el proceso del pilado de arroz; además, existen demoras 
al realizar modificaciones en los elementos de las maquinarias con las que cuenta la 
organización. Los colaboradores no reciben una adecuada capacitación y el desorden que 
se perciben en las distintas áreas afectadas y retrasan la producción de la empresa.  
El Grupo Molinero Parckers carece de un proyecto de mejora de los procesos productv. 
de pilado de arroz que puedan asegurar la mejora de la misma, además, se identificaron 
alarmantes problemas de ergonomía, ruidos excesivos, una inadecuada administración en 
almacén de materia prima, carencia de control del inventario y de mantenimiento 
preventivo y horarios indefinidos que afectan el ambiente laboral para los colaboradores; 
todas estas problemáticas dan como resultado una pérdida en la productividad para la 
empresa. 
Una vez identificadas todas estas problemáticas en la organización, se analizó y se creyó 
necesaria la aplicación de las herramientas, además de un análisis previo y una 
formulación de objetivos a corto y largo plazo que le permitan a la organización tener 
una perspectiva metódica para que de ese modo se corrijan los productos defectuosos y/o 
desperdicios para que de este modo la empresa este al nivel de la competencia brindando 
productos de alta calidad y posicionando al Grupo Molinero Parckers dentro del mercado 
como una competencia de nivel. 
Según (GACHARNÁ SÁNCHEZ, y otros), en su tesis “Propuesta de mejoramiento del 
sistema productivo en la empresa de confecciones Mercy empleando herramientas de 
Lean Manufacturing, Bogotá, 2013”, dónde se sobreponen herramientas como KAIZEN, 
SMED, 5’s, VSM, KANBAN, CONTROLES VISUALES Y FLUJO CONTINUO. Es 
importante indicar que la ejecución de las herramientas de las 5’s involucran y 
comprometen a los colaboradores de la organización y así mejorar los procesos, lo cual 
dará como resultado un incremento en la productividad. 
(CHAPOÑAN, y otros, 2014), menciona en el “Diseño de un plan de acción en el marco 
del Lean Manufacturing para incrementar la productividad en el Molino Inversiones 
Octavil E.I.R.L., Lambayeque – 2014.” Indica en el informe un diagnostico que se realizó 
con el fin de identificar aquellos factores que intervienen y dan como resultado una baja 
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productividad como desorden en el área de herramientas y materiales, además se 
identificaron excesivas paradas en la máquina descascaradora por el cambio de rodillos 
lo cual conllevó a seleccionar herramientas de Lean Manufacturing adecuadas que 
permitan minimizar y controlar problemáticas detectadas. 
Según (NAMUCHE HUAMANCHUMO, y otros, 2016), en su trabajo de investigación 
“Aplicación de Lean Manufacturing para aumentar la productividad de la materia prima 
en el área de producción de una empresa esparraguera, Trujillo – 2016”, se creyó 
conveniente realizar un estudio al proceso productivo para así corroborar las herramientas 
que serían necesarias aplicar. Las problemáticas halladas fueron: paradas de maquinaria, 
sobre stock de producto terminado y tiempo muertos en líneas de producción manual, 
siendo una de las más urgentes en solucionar. Una vez identificadas las problemáticas se 
requiere la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing (5´s, OEE, SMED y 
TAKT TIME), teniendo como resultado el incremento en la productividad en un 5%, 
además de un descenso en el tiempo improductivo y paradas productivas. 
(CARPIO CORONADO, 2016), menciona en “Plan de mejora del área de Producción 
de la Empresa Comolsa S.A.C. para incrementar la productividad usando Herramientas 
de Lean Manufacturing – Lambayeque 2015”, se hallaron ciertos indicadores de 
productividad parcial que se veían afectados, tales como el factor humano, máquinas y 
materiales, además se realizaron mediciones de tiempos durante los procesos, lo cual 
conllevó a realizar una propuesta de investigación para de este modo hallar el resultado 
en un aumento de 31,2% de la productividad, lo que hace que el estudio concluya 
implementando las herramientas 5’s y VSM. 
En su tesis, (LAYME CASTILLO, 2017), “Aplicación de Lean Manufacturing para 
incrementar la productividad en el área de almacén de la red Salud SJL, Lima – 2017”, 
en el análisis se percibió un flujo total de las actividades, además se realizaron fichas y 
diagramas que sirvieron para identificar holguras durante el proceso productivo. Se 
obtuvieron resultados de aumento en la productividad del 45% utilizando herramientas 
como Jidoka, Heijunka, SMED, 5’s, TPM, VSM y Kanban. 
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(SALAS MALPICA, 2017), indica en “Aplicación de las herramientas de Lean 
Manufacturing para la mejora de la productividad en el área de almacén de la Empresa 
DIONE INGENIEROS GLP GNV S.A.C., SANTA ANITA, 2017”, donde se creyó 
necesario implementar las herramientas 5’s y Poka Yoke, dando un resultado del 
incremento en la productividad elevando los productos utilizados en el proceso, además 
de utilizar la misma cantidad de materia prima solicitada. 
CALIDAD 
Es una herramienta fundamental perteneciente propiamente a cualquier cosa, la cual 
ayuda a comparar la propiedad con otra similar; además se mide la conformidad del 
consumidor en proporción a la calidad que brinde un servicio o producto y de este modo 
se crean expectativas basadas en la fijación mental para de este modo asumir las 
necesidades de quien lo requiera. 
Cuando hablamos de la gestión de calidad total (TQM), podemos indicar que está dirigida 
en crear un estándar de calidad en los procesos de la organización, por lo cual es requerida 
en varios sectores como lo son empresas industriales, el sector educación, etc.. 
(Cuatrecasas, 2016). 
Metódicamente, cuando nos referimos a TQM estamos hablando de la forma en la que se 
dirige todo un organismo para así poder desenlazar el objetivo principal: la medición de 
satisfacción de un cliente relativo al servicio y/o producto, y de este modo realizar una 
corrección en la calidad de éstos. (Anexo 5) 
Una organización con una mala gestión de calidad se ve afectada de 4 maneras: la 
intervención y costos del mercado, la reputación de la organización ante la sociedad, el 
nivel de compromiso y responsabilidad por los productos que se ofrecen y otras 
implicaciones internacionales; por lo cual es necesario precisar y controlar los estándares 
de calidad de servicio y/o producto que la organización brinda al mercado, como por 





Esta filosofía de trabajo involucra al sector humano y define una mejora y optimización 
en los sistemas de producción, es por eso que está enfocada en verificar y suprimir todo 
tipo de residuos que sean percibidos durante el proceso productivo, tales como la 
sobreproducción, tiempos de espera, inventario, exceso de procesado, movimiento, 
defectos y transporte. Esta herramienta identifica aquellas problemáticas durante el 
proceso, nos ayuda a eliminarlo ya que no agrega un valor de relevancia para el 
consumidor. La finalidad del Lean Manufacturing es originar una cultura nueva fundada 
en el progreso del trabajo en equipo y una buena comunicación, por lo cual es necesario 
el adaptar el método según la organización que lo requiere, además esta filosofía incluye 
la búsqueda continua para realizar las actividades de una forma más flexible, ágil y 
económica. La aplicación de la herramienta se ve necesaria durante el proceso, ya que así 
se identifican las características que requiere cada proceso y se ejecutan en base a lo 
requerido, además de que nos guían a tener un orden de principio y poder aplicarlo en 
otra. (Anexo 6) 
HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING 
CINCO ESES 
Esta herramienta tiene como propósito el enfoque y la uniformidad adecuada del campo 
de actividades para así hallar y comprobar anomalías relacionadas a los estándares, 
además la prevención de pérdidas de tiempo en tareas como buscar, recoger y reparar 
elementos principales como herramientas, útiles, materiales, etc. Desde otra perspectiva 
es indispensable sostener y perfeccionar aquellas propiedades de la corporación.  
El significado de esta herramienta tiene base en el lenguaje japonés, teniendo como sigla 
inicial la S. Cada una de las palabras que conforman las 5’s tienen un sentido vital para 
la creación de un lugar merecedor y seguro donde los colaboradores puedan realizar sus 
actividades correctamente. (Anexo 7) 
Las 5 palabras son las siguientes: 
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Seiri (Clasificar), siendo la primera “S” aplicada en la herramienta, donde actúa como 
estrategia para eliminar dentro del área de trabajo aquellos elementos que resulten poco 
indispensables al momento de llevar a cabo con efectividad los procesos requeridos. 
Además, se eliminan aquellos fragmentos que estorben, molesten o quiten espacio y 
causen dificultad en el tránsito por las áreas de trabajo, afecten el control visual o puedan 
ser posibles causales de errores durante los procesos de conducción de materias primas, 
además de los riesgos que éstos representan para los colaboradores. 
Seiri divide aquellos elementos que son de poca importancia o no sirven dentro del área 
de trabajo, siendo indispensable la clasificación de lo necesario e innecesario durante el 
trabajo rutinario y de este modo mantener aquello que resulte indispensable, eliminando 
lo superfluo para así lograr clasificar los elementos con la finalidad de proveer la agilidad 
en el trabajo. Este paso nos ayudará a suprimir las mermas que afectan al mantenerse 
durante un largo periodo en el entorno inadecuado, lo cual podría generar posibles 
escapes o contaminaciones en los equipos. (Anexo 8) 
Seiton (Ordenar), es el segundo paso a seguir según la herramienta, ya que esto ayuda a 
clasificar aquellos componentes necesarios, una vez clasificados se organizan de forma 
que puedan estar al alcance con facilidad. Una vez identificados los componentes que 
requieren ser eliminados se precisa dónde deben ser ubicados para así facilitar la 
ubicación para reducir tiempos en búsquedas, agilizando el retorno al lugar 
correspondiente una vez utilizados. 
Seiso (Limpieza), es indispensable ya que se ve necesaria la examinación de los equipos 
y además se genera la limpieza durante este proceso lo cual elimina la suciedad y el polvo 
de todos los componentes de fábrica. Este paso está asociado a la correcta ejecución de 
los equipos y sus capacidades para elaborar productos óptimos, lo cual no solo implica la 
conservación de los equipos dentro de los rangos de limpieza, sino conlleva al correcto 
orden que benefician la organización. 
Seiketsu (Limpieza Estandarizada), esta metodología refiere a elaborar pasos 
estandarizados de limpieza e inspección para de este modo mantener un autocontrol 
permanente, además son necesarias autorías que permitan verificar el correcto uso de los 
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estándares, sino corroborar que se está llevando a cabo correctamente la limpieza 
estandarizada que se logra con las 3 principales “S”. 
Shitsuke (Disciplina), este último paso permite corroborar que la seguridad sea constante, 
debido a que se implementará en los colaboradores una cultura de disciplina, donde ellos 
podrán entender sobre valores como el respeto hacia sus compañeros y las normas 
establecidas, y solo de este modo se trabajará en un entorno adecuado de trabajo. 
(JIMÉNEZ GARCÍA, 2017) 
DISPONIBILIDAD 
Nos referimos a disponibilidad cuando un equipo se encuentra en la capacidad de ser 
usado en cualquier momento sea requerido, y no solo eso, sino que éste cumpla con las 
funciones adecuadamente y sea confiable, por lo cual se muestran los siguientes 
indicadores de disponibilidad: 




Dp = Disp. propia 
TF = T. disponible para prodcr (tiempo real) 
TAP = T. de parada propio 
PRODUCTIVIDAD 
Esta herramienta nos permite estimar la productividad de talleres, maquinaria, equipos 
de trabajo y colaboradores, además está regida por una perspectiva eficaz que es el 
resultado de mezclar y hacer uso de los medios que tiene la organización del modo 
adecuado para de esta forma lograr cumplir con los resultados requeridos, además 
también nos sirve para incrementar el nivel de vida de las poblaciones y de este modo 
generar niveles mayores de productividad dentro de las organizaciones. (Bureau, 2014). 
Dp = __ TF___ 
         TF + TAP 
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(RAMÍREZ, 2014), nos menciona que la productividad involucra idoneidad entre 
insumos y productos, ya se podría considerar las labores como insumos, tales que daría 
como resultado las horas laboradas, además la productividad abarca ciertos puntos como 
el incremento de perfección. 
Ecuación 3. Fórm. Productividad 
 
  
Ecuación 4. Fórm. 
productividad de mano de 
obra   
 
 
Ecuación 5. Productividad de Materia Prima 
 
 
FORMULACIÓN DEL PROBLEMA: 
¿Cuál es el efecto de la aplicación de Lean Manufacturing en la productividad del Grupo 
Molinero Parckers S.A.C. – 2019? 
JUSTIFICACIÓN: 
El presente trabajo se acredita de forma teórica debido a que permitirá demostrar el nivel 
de validez de las teorías y métodos aplicados en la herramienta de Manufactura Esbelta 
dentro de la línea de producción de pilado de arroz, la cual será objeto de estudio en el 
presente proyecto que se realizará dentro de un área específica, siendo ésta el Grupo 
Molinero Parckers S.A.C. Por otra parte, se justifica de forma práctica, ejecutándose las 
herramientas de Lean Manufacturing para de este modo dirigir una verificación correcta 
de los periodos que respaldan la productividad durante la amplitud de actividades, además 
Productividad = ____Producción___ 
                             Recursos Empleados 
Product. MO = _______Producción_____ 
                           Insumos de mano de obra 
Product. MP = _Producción_ 




es referente de forma metodológica ya que se adjudican procedimientos y métodos que 
aportarán información que puede ser usada como guía de otras investigaciones, además, 
se justifica de forma económica-social , aplicando las herramientas de Lean 
Manufacturing del Grupo Molinero Parckers S.A.C. donde logrará asistir 
económicamente debido que así mejorará el control de los colaboradores, maquinaria y 
línea de producción del pilado de arroz con lo cual se logrará eliminar costos superfluos, 
además de aminorar demoras y perfeccionar el rendimiento de los colaboradores y 
aquellos procesos productivos. 
HIPÓTESIS: 
La aplicación de Lean Manufacturing aumentará la productividad del Grupo Molinero 
Parckers S.A.C. – 2019. 
OBJETIVOS: 
Aplicar Lean Manufacturing para aumentar la productividad del Grupo Molinero 
Parckers S.A.C. – 2019. 
OBJETIVOS ESPECÍFICOS: 
- Analizar la situación actual de la empresa en el proceso de pilado del Grupo Molinero 
Parckers S.A.C. 
- Determinar la productividad del proceso de pilado de arroz. 
- Ejecutar las herramientas correspondientes de Lean Manufacturing. 






    2.1. TIPO DE ESTUDIO Y DISEÑO DE INVESTIGACIÓN 
El presente análisis se ejecutará un estudio aplicado, debido a que se emplearán 
herramientas de Lean Manufacturing para de este modo darle un buen desenlace a la 
realidad problemática que manifiesta la empresa en estudio. Se efectuará el uso de las 
herramientas de Manufactura Esbelta, para generar perfeccionamientos en la línea de 
producción de pilado de arroz del Grupo Molinero Parckers. El análisis es pre 
experimental, debido a que se ejecutó la manipulación variable (Lean 
Manufacturing), y para hallar los efectos en la variable dependiente (Productividad). 




O1 = Baja productvd. durante el proc. de pilado de arroz del Grupo Molinero Parckers 
S.A.C. 
X = Aplicación de L.M. en el proc. prodc. del pilado de arroz del Grupo Molinero 
Parckers S.A.C. 
O2 = Aumento de la productv. durante el proc. productv. del pilado de arroz del Grupo 






Variable Dependiente: Cuantitativa. Productiva: Conexión en la dosis de aquellos 
artículos alcanzados por el sistema productivo y aquellos bienes empleados para 
conseguir aquella producción, además, se verifica que la conexión entre los resultados 
y el tiempo empleado para obtenerlos indica que a menor tiempo demore el obtener 
resultados solicitados, el sistema productivo es mayor. Se hace referencia de que en 
la realidad productiva existe un indicador de eficiencia la cual está relacionada con la 
porción de recursos empleados y de producción obtenida. (LÓPEZ, 2016). 
Variable Independiente: Cuantitativa. Herramientas de Lean Manufacturing: “Lean” 
que es un término inglés significa: “Esbelto”, por lo cual al mencionar fabricación 
Lean, hablamos de un tipo de fabricación “gallarda”, esto quiere decir sin 
desperdicios o componentes nocivos, es decir, una fabricación óptima. 
Esta herramienta ayuda a aminorar tiempos de entrega, inventario, crecimiento del 



















La filosofía de Lean 
Manufacturing tiene como 
finalidad el hallar mejoras y 
optimizaciones dentro del 
sistema de producción para de 
este modo reducir o eliminar 
aquellas actividades con poco 
valor. 
Herramientas de Lean Manufacturing 
 
Lean Manufacturing es 
una herramienta 
utilizada en la industria 
la cual genera mayor 
productividad, además 
























La productividad nos ayuda a 
medir el grado de 
aprovechamiento de aquellos 
factores que tienen influencia 
en el momento en que se 
elabora un producto. Se creen 
primordiales llevar un control 
en la productividad. 
Para aumentar la competitividad 
dentro del mercado se cree 
necesaria una mayor 
productividad, las cuales 








La productividad tiene 
relación entre 





Productividad MP =__Producción_ 
                           Coste de Materia prima 
 
Productividad MO = __Producción__ 
                            Coste de mano de obra 
 
Productividad Total = __Producción_ 










Fuente: Elaboración propia 
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2.3.POBLACIÓN MUESTRA Y MUESTREO 
 
2.3.1. POBLACIÓN: 
Se conforma por las 13 etapas que se dan en el proceso productivo del Grupo 
Molinero Parckers S.A.C. 
 
2.3.2. MUESTRA: 
Esta aplica censalmente teniendo las 13 etapas del proceso productivo del 
Grupo Molinero Parckers S.A.C. 
 
2.4.TÉCNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE DATOS, 
VALIDEZ Y CONFIABILIDAD 
Se realizó la evaluación del estado vigente del Grupo Molinero Parckers S.A.C. sobre 
los procesos realizando una entrevista al gerente general, y además la guía de 
entrevista se utilizará como un instrumento de medida con el fin conocer cuáles son 
los procedimientos de las actividades que se llevan a cabo. (Anexo 13). 
Posteriormente se realizó un reconocimiento de campo utilizando como instrumento 
la hoja de diagnóstico, seguidamente se usó un diagrama de operaciones con el gráfico 
correspondiente y la producción se ejecutó en un plazo de 25 días. Además, se usarán 
formatos que se ajusten a lo requerido por la empresa para de este modo efectuar el 
Lean Manufacturing. 
Para localizar la productivdad del procso productvo del pilado de arroz, es necesario 
que el Grupo Molinero Parckers brinde un informe del monto producido de los 2 
últimos meses además de los recursos empleados para de este modo hallarlo mediante 
Excel. 
Se ejecutará la técnica de constatación de resultados obtenidos previa y 
posteriormente de su realización para inquirir el resultado de la aplicación de las 
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herramientas de Manufactura Esbelta, la cual será analizada por el software SPSS VS 
21. 
2.5. MÉTODO DE ANÁLISIS DE DATOS 
Se tabulará mediante tablas de contingencia, en relación a la escala de variables de 
estudio (razón). 
Análisis Inferencial 
Se ejecuta el test de Hipótesis, utilizando una prueba paramétrica paralela de medias 
denominada t-Student y para detectar la normalidad se ejecutará la prueba de Shapiro 
Wilk. 
2.6. ASPÉCTOS ÉTICOS 
Se somete a un pacto de veracidad de los datos idóneos que ejecuta el investigador, 
además de mantener en reserva la identidad de los participantes, la propiedad 
















 3.1. DIAGNÓSTICO DE LA SITUACIÓN ACTUAL 
Generalidades de la empresa 
RAZÓN SOCIAL: Grupo Molinero Parckers S.A.C. 
RUC: 20482571604 
DIRECCIÓN: Carretera Panamericana norte Km 690 CPM SMP – San José – 
Pacasmayo – La libertad. 
Descripción de la empresa:  
El Grupo Molinero Parckers S.A.C. es una empresa que se dedica al pilado de arroz 
y sus subproductos. Fundada en el año 2010 y ubicada en San José, zona conocida 
por la gran producción de arroz. 
Reseña de la empresa: 
El Grupo Molinero Parckers S.A.C. fue fundada en el 2010, tiene como gerente 
general a Carlos Alberto Parco Ramos, está registrada una Sociedad Anónima 
Cerrada y se encuentra dentro del sector Elaboración de Productos de Molinera. 
Descripción del proceso productivo: 
Éste inicia con el secado de arroz en cáscara hasta conseguir el producto terminado y 









Tabla 2: Proceso Productivo del Pilado de Arroz. 
PROCESO PRODUCTIVO DEL PILADO DE ARROZ 
ETAPA DEL PROCESO DESCRIPCIÓN 
RECEPCIÓN Se ingresa en sacos el arroz en cáscara 
PESADO Se pesa en una balanza el arroz en cáscara 
MUESTREO Se evalúa el porcentaje de humedad y 
quebrado 
SECADO Se realiza a temperatura ambiente ya que la 
humedad debe ser de 17% y se pueda pilar 
el arroz 
LIMPIEZA Se vacía el arroz en cáscara en tolvas, las 
cuales mediante zarandas se encargan del 
pre limpiado eliminando impurezas como 
piedras o pajas. 
DESCASCARADO Este proceso se realiza mediante la fricción 
de los granos de arroz, los cuales chocan 
entre sí y de este modo sacan la cáscara y 
se extrae para así obtener la pajilla la cual 
se lleva a un almacén distinto. 
CLASIFICACIÓN Se requieren 2 tipos de maquinarias para 
este proceso: Paddy, que selecciona y 
separa los granos que aún no han sido 
descascarados, y, Calibración, donde se 
clasifica el arroz integral. 
PULIDO Se utilizan 6 conos pulidores donde se 
convierte el arroz integral en arroz blanco y 
del cual se deriva otro subproducto: el 
polvillo, el cual es llevado a un almacén 
distinto. 
ABRILLANTADO Durante este proceso se brinda un color 




Se emplean las maquinarias Roter y Syster, 
las cuales seleccionan el grano y lo 
clasifican según: entero, ½ y ¾. 
SELECCIÓN POR COLOR Se utiliza una selectora por color la cual 
selecciona el grano y se traslada a través de 
elevadores y luego es envasado. 
ENVASADO El arroz es pesado según el tipo de saco y 
de acuerdo al % de quebrado son pesados y 
cocidos con sacos de polipropileno. 
ALMACÉN Una vez envasado se almacenan en rumas 
de 8x20 pallets. 
Fuente: Elaboración propia. 
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Diagrama de Operaciones (DOP) 




PROCESO: PILADO DE ARROZ 






















DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PILADO DE ARROZ 










Tabla 3: Cursograma analítico del proceso de pilado de arroz del Grupo Molinero 
Parckers S.A.C. 
CURSOGRAMA ANALÍTICO DEL PROCESO DE PILADO DE ARROZ 
Diagrama N°1 Hoja N°1 Resumen 
Proceso: Descripción del pilado de arroz Actividad Actual 
Operación 15 
Actividad: Llenado, limpieza, 
descascarado, clasificado, pulido, 
selección y envasado. 
Transporte 1 
Método: ACTUAL Espera 1 
Lugar: Grupo Molinero Parckers S.A.C. Inspección - 
Diagramador: Cueva Prieto Ana Paula Almacenamiento - 
Descripción Tiempo Símbolo Observaciones 
     
Ingreso de M.P. 21.32      - 
Pesado 4.22      Demora en reg. Arroz casc. 
Análisis de humedad 2.254      Tiempo perd. Buscar medidor de humedad 
Secado natural 380.412      Cuello de botella 
Vaciado de arroz a pampa 25.496      Materia prima tirada 
Llenado de los sacos 26.932      Uso de paparrabias 
Análisis de humedad 3.338      Tiempo perd. Buscar medidor de humedad 
Pesado 3.8      Dem.en regis. Arroz en cáscara 
Tolva 45.9      Sacos de arroz rotos 
Pre-limpieza 2.42      Ausencia de EPP’s 
Descascarado 2.46      Fallas de maquinaria 
Clasificación 0.98      Fallas de maquinaria 
Pulido 107.4      Fallas en los conos pulidores 
Abrillantado 106.6      Fallas en la abrillantadora 
Clasificación por tamaño 115      Falla en la máquina Rotary Syster 
Selección por color 6.8      Fallas en la selectora 
Envasado 63.6      Desorden 
Total 918.932 12 2 3    
 
Fuente: Elaboración propia 
  




PROCESO: PILADO DE ARROZ 
REALIZADO POR: CUEVA PRIETO ANA PAULA 
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Tiempo Observado del proceso del pilado de Arroz 
Se observan las operaciones realizadas para el proceso productivo del pilado de arroz, donde 
se toma el tiempo de cada una de ellas para elaborar un estudio de tiempos, el cual está 
conformado por 17 operaciones, las cuales están establecidas por 12 procesos, 2 inspecciones 
y 3 demoras, dando como resultado un tiempo de 918.932 minutos por todas las actividades, 
de este modo se obtiene el % de operaciones productivas e improductivas. (Anexo 11). 
Operaciones Productivas = 82% 
Nótese que el procesamiento tiene un 82% de productividad dentro de las operaciones, las 
cuales están aplicadas según los procesos, sin embargo, se observa que basados en la 
herramienta Lean, se perciben diversos desperdicios. (Anexo 12) 
Operaciones Improductivas = 18% 
El resultado de ambas operaciones da el 100% de las actividades que se verifican dentro del 
cursograma analítico. 
T. Estándar 
Para la elaboración del estudio de tiempos se requirió el observar dentro del área de 
producción del Grupo Molinero Parckers el total de las actividades que se llevan a cabo, 
desde la entrada del arroz en cáscara hasta la obtención del producto final al almacén. 
Se calculó mediante una toma de tiempos desde el 03 hasta el 27 de agosto del año 2019, (25 
días), con la finalidad de verificar el número de muestras necesarias. 
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Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Tabla 4: Tiempo observ. del proceso de pilado de Arroz. 
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A continuación, verificamos las operaciones realizadas en la empresa con sus tiempos 
respectivamente, dónde, el ciclo de tiempo es 918.932 minutos, y el proceso de secado tiene 
el mayor puntaje, con un tiempo de 380.412 minutos, y el proceso de descascarado con el 
menor puntaje de 2.47 minutos. 
Prod. Actual de la Empresa 
Se cuantificó la relación mediante la cantidad de sacos producidos con respecto a la M.P. la 
cual adicionó costos diversos.  
Tabla 5: Prod. Actual de la M.P. del Grupo Molinero Parckers S.A.C. 






1 03/08/2019 750 9050 0.0829 
2 04/08/2019 730 8808.18 0.0829 
3 05/08/2019 710 8566.86 0.0829 
4 06/08/2019 700 8446.2 0.0829 
5 07/08/2019 690 8325.54 0.0829 
6 08/08/2019 750 9050 0.0829 
7 09/08/2019 730 8808.18 0.0829 
8 10/08/2019 710 8566.86 0.0829 
9 11/08/2019 700 8446.2 0.0829 
10 12/08/2019 690 8325.54 0.0829 
11 13/08/2019 750 9050 0.0829 
12 14/08/2019 730 8808.18 0.0829 
13 15/08/2019 710 8566.86 0.0829 
14 16/08/2019 700 8446.2 0.0829 
15 17/08/2019 690 8325.54 0.0829 
16 18/08/2019 750 9050 0.0829 
17 19/08/2019 730 8808.18 0.0829 
18 20/08/2019 710 8566.86 0.0829 
19 21/08/2019 700 8446.2 0.0829 
20 22/08/2019 690 8325.54 0.0829 
21 23/08/2019 750 9050 0.0829 
22 24/08/2019 730 8808.18 0.0829 
23 25/08/2019 710 8566.86 0.0829 
24 26/08/2019 700 8446.2 0.0829 
25 27/08/2019 690 8325.54 0.0829 
PROMEDIO 0.0829 
Fuente: Anexo 1 
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Se observa que en la tabla la productividad de la M.P. por día durante la etapa es de 0.0829 
sacos/soles-M.P. 















































































































716 1064.23 0.67 
   
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que en la tabla la productividad de la M.O. se obtuvo una productividad 0.67 
sacos/soles-M.O. 
3.2. APLICACIÓN DE HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA 
3.2.1. Investigación de desperdicios 
Durante el desarrollo productivo del pilado de arroz en el Grupo Molinero 
Parckers S.A.C. se analizaron 7 desperdicios más relevantes, y de este modo 
se hallaron las causas mediante la observación directa. 
Tabla 7: Análisis de 7 desperdicios más relevantes, Grupo Molinero Parckers S.A.C. - 
2019 
N° CLASES DE 
DESPERDICIO 
1 Sobreproducción 
2 T. de espera 
3 Transporte 
4 Proc. inapropiados 
5 Invent. innecesarios 
6 Mov. Innecesarios 
7 Produc. defectuosos 
Fuente: (RAJADELL CARRERAS, 2010) 
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En la presente tabla se identificaron las clases de desperdicios para cada etapa, además se 
empleó una hoja de registro y se procedió a analizar: 
Tabla 8: Identificación de desperdicios 
N° OPERACIONES DESPERDICIO CAUSAS DEL 
DESPERDICIO 
HERRAMIENTA 
LEAN A EMPLEAR 
1 Ingr. de M.P. -  - - 
2 Pesado Proc. 
Inapropiado 






3 Anál. de humedad Transporte Pérdida de T. 
para hallar med. 
de humedad en 
almacén 
5’s 
4 Secado T. de espera Cuello de botella Toma de tiempos 
5 Vaciado del arroz Proc. 
Inapropiado 
Pérdida de M.P. 
en el suelo 
5’s 






7 Anál. de humedad Transporte Pérdida de T. 
para hallar med. 
de humedad en 
almacén 
5’s 
8 Pesado Proc. 
inapropiado 
Demora de T. en 
precisar el peso 
y tipo 
5’s 




limpieza y M.P. 
5’s 
10 Pre-Limpieza Proc. 
Inapropiado 
Desorganización 
de equipos de 








11 Descascarado T. de espera Variación en 
cajas de rodillos 
5’s 







13 Pulido T. de espera Averías conos 
pulidores 
5’s 
14 Abrillantado T. de espera Pésimas 
condiciones de 
cribas y ejes de 
botellas abrillant. 
5’s 
15 Clasificación por 
tamaño 





16 Clasificación por 
color 
T. de espera Averías en 
select. por color 
5’s 













No existe un 
control sobre los 
desperd. 
5’s 
Fuente: Elaboración propia 
Los desperdicios más relevantes se eligen de manera conjunta con el supervisor de 
producción, asignándole un valor en base 100%, de la siguiente manera: 
Tabla 9: Puntuación de desperdicios 
DESCRIPCIÓN PUNTUACIÓN 





Fuente: Elaboración propia 
Tabla 10: Niveles de Evaluación 
DESCRIPCIÓN PUNTUACIÓN 
Muy bueno 81% - 100% 
Bueno 61% - 80% 
Tolerable 41% - 60% 
Grave 21% - 40% 
Muy grave 0% - 20% 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 11: Elección de los desperdicios más relevantes del Grupo Molinero Parckers 
S.A.C. 
N° PROCESO DESPERDICIOS JEFE DE 
PRODUCCIÓN 
TOTAL/PROCESO % 
1 Ingreso M.P. - - - - 
2 Pesado Dem. en reg. placa, 
peso, variedad y 
procedencia del 
insumo 
3 3 3% 
3 Anál. de 
humedad 
Pérdida de T. para 
hallar med. de 
humedad en 
almacén 
4 4 4% 
4 Secado Cuello de botella 5 5 5% 
5 Vac. de arroz Pérdida de M.P. en 
el suelo 
6 6 6% 
6 Llenado de 
sacos 
Pérdidas de tiempo 
en llenado 
5 5 5% 
7 Anál. de 
humedad 
Pérdida de T. para 
hallar med. de 
humedad en 
almacén 
7 7 7% 
8 Pesado Demora de T. en 
precisar el peso y 
tipo 
2 2 2% 
9 Tolva Desorden de 
equipos de limpieza 
y M. P 
6 6 6% 
10 Pre-Limpieza Proc. Inapropiado 8 17 17% 
Proc. Inapropiado 9 
11 Descascarado Variación en cajas 
de rodillos 
7 7 7% 
12 Clasificación Paradas cont. en 
Paddy y Cilindros 
Calibradores 
6 6 6% 
13 Pulido Averías conos 
pulidores 
5 5 5% 
14 Abrillantado Paradas en los 
conos calibradores 
de Rotary Syster 
6 6 6% 
15 Clas. por 
tamaño 
Paradas en los 
conos calibradores 
de Rotary Syster 
5 5 5% 
16 Clas. por color Averías en select. 
por color 
7 7 7% 
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17 Envasado Proc. Inapropiado 2 9 9% 
Proc. Inapropiado 4 
Proc. Inapropiado 3 
TOTAL 100% 
Fuente: Tabla N°8: Identificación de desperdicios 
La tabla 8 nos indica que el % más elevado se encuentra dentro del proceso de pre-limpieza 
con un 17% y con la menor calificación el proceso de pesado y análisis de humedad con un 
7% en total, lo cual indica que sí es necesaria la aplicación de la manufactura esbelta. 
Tabla 12: Diagrama de Pareto del Grupo Molinero Parckers S.A.C. 
DESPERDICIOS DEL PROCESO DE PILADO DE ARROZ 
PROCESO FRECUENCIA % ACUMULADO 
% 
ACUMULADO 
Pre-Limpieza 17 17% 17 17% 
Envasado 9 9% 26 26% 
Análisis de humedad 7 7% 33 33% 
Descascarado 7 7% 40 40% 
Clasificación por color 7 7% 47 47% 
Vaciado a la pampa 6 6% 53 53% 
Tolva 6 6% 59 59% 
Clasificación 6 6% 65 65% 
Abrillantado 6 6% 71 71% 
Secado 5 5% 76 76% 
Llenado de sacos 5 5% 81 81% 
Pulido 5 5% 86 86% 
Clasificación por 
tamaño 5 5% 91 91% 
Análisis de humedad 4 4% 95 95% 
Pesado 3 3% 98 98% 
Pesado 2 2% 100 100% 
Ingreso de M.P. 0 0% 100 100% 




Figura 2: Proceso de Pilado de Arroz 
 
Fuente: Elaboración propia 
3.2.2. Implantación de las 5’s 
3.2.2.1.Análisis: 
Inicia con la capacitación de los trabajadores para de este modo 
implementar las 5’s y así reducir los desperdicios de la empresa. Para la 
capacitación se empleó una hoja de registro de asistencia. 
 




















































Tabla 13: List. De equipos, insumos y herramientas. 
 
Fuente: Grupo Molinero Parckers S.A.C. 
La tabla anterior nos muestra el registro de las cosas innecesarias que no son 
indispensables en las tareas mostradas. 
 
✓ Ordenar (S2): Los elementos se clasificaron según lo acordado con la empresa y de 
este modo se logró ubicar de tal manera que faciliten la búsqueda al momento en que 
éstos son requeridos. Además, se indicó que los insumos precisen un punto fijo, los 
EPP, además los sacos utilizados para el Prod. Term. Se ubique lejos del área de 
producción. 
✓ Limpiar (S3): Se efectuó una limpieza profunda en todo el molino, en la cual se hizo 
partícipe todo el personal y se eliminaron aquellos elementos innecesarios, además, 
31 
 
se le indicó al personal la forma de limpieza para que esta pueda ser aplicada 
continuamente. 
✓ Estandarizar (S4): Una vez aplicadas las 3 primeras “S”, haciendo conciencia en los 
colaboradores y ayudándolos a que estén bien dentro de los puestos de trabajo, se 
realiza la estandarización para que pueda ser utilizada como cultura organizacional. 
✓ Disciplina (S5): Se capacitó al personal para que de este modo sean partícipes dentro 
del proceso de mejora; se tuvo que coordinar con el fundador y una vez pactado el 
día se realizó la capacitación. Se empleó un formato de asistencia y un check list de 
las 5’s para valorar las etapas de trabajo. 
 
3.2.2.2. Medición: 
Se emplearon los términos actuales, semana 1, semana 2 con los 
desperdicios más importantes para así obtener como resultado una 
















Tabla 14: Resumen Check List, Grupo Molinero Parckers S.A.C. Agosto – Septiembre, 
2019. 
PROCESO 5’S 
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Puntuación 100 TOTAL 52 65 73 
Fuente: Elaboración propia 









Fuente: Grupo Molinero Parckers S.A.C. 
En la Tabla N°14, se muestran las mejoras obtenidas en los procesos (actual, semanal 1 y 
semanal 2), en el proceso de Tolvas (52%, 72%, 81%), Pre-limpieza (47%,63%,76%), 
Descascarado (50%,66%,73%) y en el envasado (52%,65%,73%). 
Figura 3: Medición de las 5’s 
 







Tolvas Pre Limpieza Descascarado Envasado
MEDICIÓN DE LAS 5 S's
Actual Semana 1 Semana 2
DESCRIPCIÓN PUNTUACIÓN 
Muy Mal 0 – 20% 
Mal 21% - 40% 
Promedio 41% – 60% 
Bueno 61%  - 80% 
Muy bueno 81% - 100% 
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En la figura 3 se observa que se mejoró en el proceso de tolvas de 52% a 81%, pre limpieza 
de 47% a 76%, descascarado de 50% a 73% y envasado de 52% a 73%, logrando así terminar 
todas las actividades que no suman mérito al producto. 
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IMPLEMENTACIÓN DE MEJORAS 
 
Fuente: Elaboración Propia
Tabla 16: Tiempo observ. después de las mejoras implementadas 
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Tabla 17: Cursograma Analítico del proceso de pilado de arroz, Grupo Molinero Parckers 
S.A.C. 
 
CURSOGRAMA ANALÍTICO DEL PROCESO DE PILADO DE ARROZ 
Diagrama N°1 Hoja N°1 Resumen 
Proceso: Descripción del pilado de arroz Actividad Actual 
Operación 15 
Actividad: Llenado, limpieza, 
descascarado, clasificado, pulido, 
selección y envasado. 
Transporte 1 
Método: ACTUAL Espera 1 
Lugar: Grupo Molinero Parckers S.A.C. Inspección - 
Diagramador: Cueva Prieto Ana Paula Almacenamiento - 
Descripción Tiempo Símbolo Observaciones 
     
Ingreso de M.P. 21.32      - 
Pesado 4.26      Demora en reg. Arroz casc. 
Análisis de humedad 2.254      Tiempo perd. Buscar medidor de humedad 
Secado natural 360.216      Cuello de botella 
Vaciado de arroz a pampa 25.696      Materia prima tirada 
Llenado de los sacos 24.864      Uso de paparrabias 
Análisis de humedad 3.338      Tiempo perd. Buscar medidor de humedad 
Pesado 3.808      Dem.en regis. Arroz en cáscara 
Tolva 41.016      Sacos de arroz rotos 
Pre-limpieza 2.444      Ausencia de EPP’s 
Descascarado 2.46      Fallas de maquinaria 
Clasificación 0.98      Fallas de maquinaria 
Pulido 104.204      Fallas en los conos pulidores 
Abrillantado 95.196      Fallas en la abrillantadora 
Clasificación por tamaño 106.476      Falla en la máquina Rotary Syster 
Selección por color 6.8      Fallas en la selectora 
Envasado 63.6      Desorden 
Total 868.932 12 2 3    
Fuente: Elaboración propia 
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3.2.2.3.Productividad después de la aplicación de la mejora 
Se halló la productividad registrando la cantidad producida en un tiempo 
de 25 días del mes de octubre, con la aplicación de la fórmula Cantidad 
Producida entre Costo Total de M.P.  
Tabla 18: Productividad de M.P después del proceso, empresa Grupo Molinero Parckers 
S.A.C. 






1 03/09/2019 850 8542 0.099508312 
2 04/09/2019 840 8002.1 0.104972445 
3 05/09/2019 830 7543.18 0.110033169 
4 06/09/2019 810 7998 0.101275319 
5 07/09/2019 800 7263.1 0.110145806 
6 08/09/2019 850 8542 0.099508312 
7 09/09/2019 840 8002.1 0.104972445 
8 10/09/2019 830 7543.18 0.110033169 
9 11/09/2019 810 7998 0.101275319 
10 12/09/2019 800 7263.1 0.110145806 
11 13/09/2019 850 8542 0.099508312 
12 14/09/2019 840 8002.1 0.104972445 
13 15/09/2019 830 7543.18 0.110033169 
14 16/09/2019 810 7998 0.101275319 
15 17/09/2019 800 7263.1 0.110145806 
16 18/09/2019 850 8542 0.099508312 
17 19/09/2019 840 8002.1 0.104972445 
18 20/09/2019 830 7543.18 0.110033169 
19 21/09/2019 810 7998 0.101275319 
20 22/09/2019 800 7263.1 0.110145806 
21 23/09/2019 850 8542 0.099508312 
22 24/09/2019 840 8002.1 0.104972445 
23 25/09/2019 830 7543.18 0.110033169 
24 26/09/2019 810 7998 0.101275319 
25 27/09/2019 800 7263.1 0.110145806 
PROMEDIO 0.11 
Fuente:  Anexo 2 


















































































































TOTAL 1064.23 0.78 
   
 
Fuente: Elaboración propia 







Comparación de la productividad antes y después de las mejoras implementadas 
Tabla 20: Comparación de la productividad de M.P.  empresa Grupo Molinero Parckers 
S.A.C. 
PRODUCT. ANTES PRODUCT. DESPUÉS DIFERENCIA 
0.0829 0.099508312 0.01660831 
0.0829 0.104972445 0.02207245 
0.0829 0.110033169 0.02713317 
0.0829 0.101275319 0.01837532 
0.0829 0.110145806 0.02724581 
0.0829 0.099508312 0.01660831 
0.0829 0.104972445 0.02207245 
0.0829 0.110033169 0.02713317 
0.0829 0.101275319 0.01837532 
0.0829 0.110145806 0.02724581 
0.0829 0.099508312 0.01660831 
0.0829 0.104972445 0.02207245 
0.0829 0.110033169 0.02713317 
0.0829 0.101275319 0.01837532 
0.0829 0.110145806 0.02724581 
0.0829 0.099508312 0.01660831 
0.0829 0.104972445 0.02207245 
0.0829 0.110033169 0.02713317 
0.0829 0.101275319 0.01837532 
0.0829 0.110145806 0.02724581 
0.0829 0.099508312 0.01660831 
0.0829 0.104972445 0.02207245 
0.0829 0.110033169 0.02713317 
0.0829 0.101275319 0.01837532 
0.0829 0.110145806 0.02724581 
0.0829 0.11 0.02 
Fuente: Tabla 7, Tabla 20 
 
En la tabla 20 nos muestra que la productividad de materia prima aumento en 0.11 










0.705 0.80 0.09 
0.686 0.79 0.10 
0.667 0.78 0.11 
0.658 0.76 0.10 
0.648 0.75 0.10 
0.705 0.80 0.09 
0.686 0.79 0.10 
0.667 0.78 0.11 
0.658 0.76 0.10 
0.648 0.75 0.10 
0.705 0.80 0.09 
0.686 0.79 0.10 
0.667 0.78 0.11 
0.658 0.76 0.10 
0.648 0.75 0.10 
0.705 0.80 0.09 
0.686 0.79 0.10 
0.667 0.78 0.11 
0.658 0.76 0.10 
0.648 0.75 0.10 
0.705 0.80 0.09 
0.686 0.79 0.10 
0.667 0.78 0.11 
0.658 0.76 0.10 
0.648 0.75 0.10 
0.673 0.78 0.10 
 
Fuente: Tabla N°6 – N°19 
 
En la tabla 21 nos muestra que la productividad de materia de obra aumento en 0.78 





Tabla 22: Productividad Total antes. 
 
COSTOS DE M.P COSTOS DE M.O SUMATORIA PRODUCCION 
PRODUCTIVIDAD 
TOTAL 
9050 1064.23 10114.23 750 0.074152969 
8808.18 1064.23 9872.41 730 0.073943463 
8566.86 1064.23 9631.09 710 0.073719609 
8446.2 1064.23 9510.43 700 0.073603421 
8325.54 1064.23 9389.77 690 0.073484248 
9050 1064.23 10114.23 750 0.074152969 
8808.18 1064.23 9872.41 730 0.073943463 
8566.86 1064.23 9631.09 710 0.073719609 
8446.2 1064.23 9510.43 700 0.073603421 
8325.54 1064.23 9389.77 690 0.073484248 
9050 1064.23 10114.23 750 0.074152969 
8808.18 1064.23 9872.41 730 0.073943463 
8566.86 1064.23 9631.09 710 0.073719609 
8446.2 1064.23 9510.43 700 0.073603421 
8325.54 1064.23 9389.77 690 0.073484248 
9050 1064.23 10114.23 750 0.074152969 
8808.18 1064.23 9872.41 730 0.073943463 
8566.86 1064.23 9631.09 710 0.073719609 
8446.2 1064.23 9510.43 700 0.073603421 
8325.54 1064.23 9389.77 690 0.073484248 
9050 1064.23 10114.23 750 0.074152969 
8808.18 1064.23 9872.41 730 0.073943463 
8566.86 1064.23 9631.09 710 0.073719609 
8446.2 1064.23 9510.43 700 0.073603421 
8325.54 1064.23 9389.77 690 0.073484248 
    0.07 
 
Fuente: Tabla N°20 – N°21 





Tabla 23: Prod. Total después. 
COSTOS DE M.P 
COSTOS DE M. 
O SUMATORIA PRODUCCIÓN 
PRODUCTIVIDAD 
TOTAL 
8542 1064.23 9606.23 850 0.088484267 
8002.1 1064.23 9066.33 840 0.092650525 
7543.18 1064.23 8607.41 830 0.09642857 
7998 1064.23 9062.23 810 0.089381998 
7263.1 1064.23 8327.33 800 0.096069237 
8542 1064.23 9606.23 850 0.088484267 
8002.1 1064.23 9066.33 840 0.092650525 
7543.18 1064.23 8607.41 830 0.09642857 
7998 1064.23 9062.23 810 0.089381998 
7263.1 1064.23 8327.33 800 0.096069237 
8542 1064.23 9606.23 850 0.088484267 
8002.1 1064.23 9066.33 840 0.092650525 
7543.18 1064.23 8607.41 830 0.09642857 
7998 1064.23 9062.23 810 0.089381998 
7263.1 1064.23 8327.33 800 0.096069237 
8542 1064.23 9606.23 850 0.088484267 
8002.1 1064.23 9066.33 840 0.092650525 
7543.18 1064.23 8607.41 830 0.09642857 
7998 1064.23 9062.23 810 0.089381998 
7263.1 1064.23 8327.33 800 0.096069237 
8542 1064.23 9606.23 850 0.088484267 
8002.1 1064.23 9066.33 840 0.092650525 
7543.18 1064.23 8607.41 830 0.09642857 
7998 1064.23 9062.23 810 0.089381998 
7263.1 1064.23 8327.33 800 0.096069237 
    0.09 
 
Fuente: Tabla N°18 – N°19 










0.07 0.09 0.01 
0.07 0.09 0.02 
0.07 0.10 0.02 
0.07 0.09 0.02 
0.07 0.10 0.02 
0.07 0.09 0.01 
0.07 0.09 0.02 
0.07 0.10 0.02 
0.07 0.09 0.02 
0.07 0.10 0.02 
0.07 0.09 0.01 
0.07 0.09 0.02 
0.07 0.10 0.02 
0.07 0.09 0.02 
0.07 0.10 0.02 
0.07 0.09 0.01 
0.07 0.09 0.02 
0.07 0.10 0.02 
0.07 0.09 0.02 
0.07 0.10 0.02 
0.07 0.09 0.01 
0.07 0.09 0.02 
0.07 0.10 0.02 
0.07 0.09 0.02 
0.07 0.10 0.02 
0.07 0.09 0.02 
Fuente: Tabla N°22 – N°23 
La tabla N°24 nos muestra que la productividad total aumentó 0.02 SACOS/SOLES, es 







Tabla 25: Costos de Pilado de Arroz 
ANTES DESPUÉS DIFERENCIA 
13.6 10.8 2.7 
Fuente: Tabla N°22 – N°23 
El costo del pilado de arroz por saco disminuyo a 10.8 soles es decir un 25%. 
 
Tabla 26: Análisis inferencial. 
PRODUCT. ANTES PRODUCT. DESPUÉS DIFERENCIA 
0.07 0.09 0.02 
 
Fuente: Tabla N°23 
La tabla Nº24 nos enseña que la product. De M.P del proceso productivo de la empresa 
Grupo Molinero Parckers S.A.C. aumento un 0.02 es decir un 24.12% más. 
3.3.Shapiiro Willk 
 
H1: La desigualdad de los datos no presenta una conducta normal 
H2: La desigualdad de los datos presenta una conducta normal 
 
P<0.05 se acoge H1 
P>0.05 se acoge H2 
 
Tabla 27: Prueba de normalidad a la productividad, Grupo Molinero Parckers 
 
Fuente: Tabla N°18 
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Debido a que el valor P dio un 0.067, siendo mayor a 0.05 se acoge H1 y se aplica una 
prueba paramétrica T-Student. 
3.3.1. T-Student, prueba de Hipótesis 
 
H1: el perfeccionamiento aplicado al sistema de trabajo a través del Lean 
Manufacturing eleva notablemente la productividad del área de producción 
del Grupo Molinero Parckers S.A.C. en el año 2019. 
 
H2: el perfeccionamiento aplicado al sistema de trabajo a través del Lean 
Manufacturing no eleva notablemente la productividad del área de 
producción del Grupo Molinero Parckers S.A.C. en el año 2019. 
 
Supuestos: 
P<0.05 se acoge H1 
P>=0.05 se acoge H2 
Tabla 28: Prueba de Hipótesis productividad, Grupo Molinero Parckers S.A.C. 2019. 
 
Debido a que el valor P de la prueba T-Student arroja un valor de 4.6x10-13 la cual es menor 
a 0.05, se acoge H2, la cual muestra que la mejora realizada a los métodos de trabajo 
aplicando Lean Manufacturing eleva notablemente la productividad del área de producción 




Al investigar la etapa inicial de la compañía se empleó herramientas de manufactura 
esbelta, se obtuvo como resultado un T.E de 918.932 min y la etapa que demora más es 
el secado natural con 380.412 min, también se halló la produc. de M.P con un valor de 
0.0829 Sacos / Soles, de igual manera en el trabajo de (GACHARNÁ SÁNCHEZ, y 
otros) se obtuvo como resultado un T.E de 850.33 min, y su etapa más lenta el secado 
con 370.5 min. El autor (CHAPOÑAN, y otros, 2014) nos recomienda que se debe hacer 
un estudio de tiempos por un periodo de días más largo para que el T.E obtenido sea más 
exacto. 
Al analizar los desperdicios de manufactura esbelta tenemos como principales 
desperdicios a pre limpieza con 17%, envasado 9%, descascarado 7%, selección por color 
7%, análisis de humedad 7%, vaciado de arroz a la pampa 6%, tolva con 6%, de igual 
forma en la investigación de (NAMUCHE HUAMANCHUMO, y otros, 2016) se halló 
que en la matriz de selección de principales desperdicios arrojo un porcentaje de (47%, 
47% y 7%) en proceso, cultura y tecnologìa.el autor (CARPIO CORONADO, 2016) nos 
dice que se debe determinar los desperdicios mas importantes ya que con esto podemos 
brindar mejoras y contribuir al aumento de la productividad. 
En la presente investigacion, luego de la implementación de las cinco eses se obtuvo que 
en el proceso de tolvas se mejoro de 52% a 81%, en el proceso de descascarado de 50% 
a 73% y en el envasado de 52% a 73% , de la misma manera (LAYME CASTILLO, 
2017) en su trbajo logro un incremento del 35% en todas las etapas y procesos, el autor 
(SALAS MALPICA, 2017) nos indica que la impletacion de la herramienta 5 eses 
contribuyen a mejoras en los procesos con ayuda de los trabajadores. 
Al comparar la productividad de la etapa inicial y del mejorado se mejoro de 0.0829 
sacos/ soles a 0.11 sacos/soles es decir un 24.12% mas, de igual forma en la investigacion 
de  (JIMÉNEZ GARCÍA, 2017), quien halló que después de implementar el estudio de 
métodos, la productivd. aumentó de 62.20 cajasxhorahombre a 75.20 cajasxhorahombre. 
Esto se demuestra con lo que nos dice (CRIOLLO, 2016), que la productividad aumenta 






Despues se analizar la situacion incial de la empresa se obtuvo como resultado un T.E de 
918.932 minutos. 
Despues de investigar la etapa incial se obtuvo como resultado un 82% en operaciónes 
que generan valor y un 18% de operaciones que no añaden valor. 
Despues de implementación de las herramientas se obtuvo un aumento de la 
productividad de materia prima en 0.11 es decir un 18.18 %. 
Despues de implementación de las herramientas se obtuvo un aumento de la 
productividad de mano de obra en 0.78 es decir un 12.82 %. 
Despues de implementación de las herramientas se obtuvo un aumento de la 
productividad global en 0.09 es decir un  22.22% 
Al aplicar las herramientas de manufactura esbelta se logró incrementar la productividad 
en un 24.12% comprobándose los resultados con la prueba T-Student que nos arrojó un 
valor de significancia de 4.6x10-13, lo que indica que es inferior a 0.05 demostrando la 
hipótesis planteada en la investigación la que quiere decir que a través de las mejores 













Para la organización: 
- Conservar el método propuesto en la presente investigación, debido a que permitió a 
disminuir aquellas actividades sin valor, además de aminorar los tiempos durante 
los procesos y las distancias de los recorridos, lo cual generó un aumento en la 
capacidad de la producción mensual del proceso productivo del Grupo Molinero 
Parckers S.A.C. 
 
- Llevar un control del método propuesto constantemente, además de la capacitación 
a los colaboradores sobre el área de trabajo y durante los procesos que se requieran. 
 
- Controlar transportes, maquinaria y equipo para evitar fallas que puedan ser 
perjudiciales para el proceso de producción de pilado de arroz. 
 
- Tener un control continuo de la productividad para de este modo trazar metas 
nuevas que permitan a la organización ser más competitiva. 
A los futuros investigadores: 
- Tener en cuenta el cálculo de la productividad de maquinaria y materiales, ya que 
estos nos permiten tener un panorama más amplio de la organización. 
 
- El estudio de tiempos debe llevarse a cabo por un tiempo mínimo de 25 días, ya que 
de este modo será más efectivo el estudio y el análisis para el proceso de 
producción. 
 
- Para tener un análisis más profundo de la productividad es necesario tomar muestras 
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Anexo 1: Costo Total de M.P. 















1 03/08/2019 5220.7 656.7 656.7 2515.9 9050 750 
2 04/08/2019 5154.9 602.1 602.1 2448.9 8808.18 730 
3 05/08/2019 5077.8 609.1 609.1 2270.8 8566.86 710 
4 06/08/2019 5025.7 557 557 2306.5 8446.2 700 
5 07/08/2019 4870.8 570 570 2314.7 8325.54 690 
6 08/08/2019 5057.8 806.6 806.6 2379 9050 750 
7 09/08/2019 4623 814 814 2557.18 8808.18 730 
8 10/08/2019 4587 1003 1003 1973.86 8566.86 710 
9 11/08/2019 4499 971 971 2005.2 8446.2 700 
10 12/08/2019 4812.8 601.6 601.6 2309.54 8325.54 690 
11 13/08/2019 5331 766.6 766.6 2185.8 9050 750 
12 14/08/2019 4950.2 649.4 649.4 2559.18 8808.18 730 
13 15/08/2019 4767.8 667.7 667.7 2463.66 8566.86 710 
14 16/08/2019 4433 793 793 2427.2 8446.2 700 
15 17/08/2019 4611.6 780 780 2153.94 8325.54 690 
16 18/08/2019 4880.2 971.4 971.4 2227 9050 750 
17 19/08/2019 4960.4 782.8 782.8 2282.18 8808.18 730 
18 20/08/2019 5575.4 809.8 809.8 1371.86 8566.86 710 
19 21/08/2019 4276 489 489 3192.2 8446.2 700 
20 22/08/2019 4516 602 602 2606.54 8325.54 690 
21 23/08/2019 5714 704 704 1928 9050 750 
22 24/08/2019 5829.7 693 693 1592.48 8808.18 730 
23 25/08/2019 4986.2 795 795 1990.66 8566.86 710 
24 26/08/2019 5049 648.8 648.8 2099.6 8446.2 700 









Anexo 2: Costo de M.P. 
 














1 03/08/2019 5036.15 629 629 2247.85 8542 850 
2 04/08/2019 5112 584.2 584.2 1721.7 8002.1 840 
3 05/08/2019 4799 541.26 541.26 1661.66 7543.18 830 
4 06/08/2019 4438 500 500 2560 7998 810 
5 07/08/2019 4012 426 426 2399.1 7263.1 800 
6 08/08/2019 4976 756 756 2054 8542 850 
7 09/08/2019 4023 726 726 2527.1 8002.1 840 
8 10/08/2019 4285.9 792.3 792.3 1672.68 7543.18 830 
9 11/08/2019 4000 802 802 2394 7998 810 
10 12/08/2019 4298 548.3 548.3 1868.5 7263.1 800 
11 13/08/2019 5026.5 499 499 2517.5 8542 850 
12 14/08/2019 4750 563 563 2126.1 8002.1 840 
13 15/08/2019 4712 612 612 1607.18 7543.18 830 
14 16/08/2019 4118 654 654 2572 7998 810 
15 17/08/2019 4294.4 719 719 1530.7 7263.1 800 
16 18/08/2019 4518 897 897 2230 8542 850 
17 19/08/2019 4762 643 643 1954.1 8002.1 840 
18 20/08/2019 5242 824 824 653.18 7543.18 830 
19 21/08/2019 4201.1 400 400 2996.9 7998 810 
20 22/08/2019 4480 391.8 391.8 1999.5 7263.1 800 
21 23/08/2019 5587 618.2 618.2 1718.6 8542 850 
22 24/08/2019 5768 519.6 519.6 1194.9 8002.1 840 
23 25/08/2019 4216.3 712 712 1902.88 7543.18 830 
24 26/08/2019 4189 599.5 599.5 2610 7998 810 










Anexo 3: Capacit. De las 5’s – Verificación de asistencia 
 




Citado por: Inicia: 16:00 p.m. 
Finaliza: 18:00 p.m. 
Cargo: Exponente-capacitadora Lugar: Grupo Molinero Parckers 
Participantes 
Nombre Cargo Firma 
Yair Verástegui Jiménez Gerente de Prod.  
José Pérez Arias Envasado  
Víctor Milla Rodríguez Tolvas  
Rafael Monja Tucto Descascarado  
Juan Castañeda Solís Maquinista  
Temas a tratar 
- Juicios generales 5’s 
- Valor de las 5’s 
- Aplicación 
 










Anexo 5: Administración del TQM 
 
Fuente: (Cuatrecasas, 2016) 
Anexo 6: Procedimiento para la aplicación de las técnicas Lean Manufacturing 
 




Anexo 7: Las 5’s y sus beneficios 
 
Fuente: (JIMÉNEZ GARCÍA, 2017) 
Anexo 8: Autoevaluación de las 5’s 
 
Fuente: (JIMÉNEZ GARCÍA, 2017)
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Anexo 9: Esquema TPM Mantenimiento Productivo Total y Estrategias de las 5’s 
 
Fuente: (JIMÉNEZ GARCÍA, 2017) 
 
Anexo 10: Ilustración TPM 
 
Fuente: (JIMÉNEZ GARCÍA, 2017) 
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Anexo 11: % de actividades productivas 
 
 






Anexo 13:  Documento requerido para autentificar los instrumentos de medición por medio 
del juicio de expertos. 
CARTA DE PRESENTACIÓN 
Señor(a): 
_______________________________________________________________________ 
Asunto: VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DEL JUICIO DE UN 
EXPERTO. 
Por medio del presente me dirijo a usted con el debido respeto, soy estudiante de la Escuela 
Académico Profesional de Ingeniería Industrial de la Universidad César Vallejo, sede 
Chepén. Por este medio insto su autorización para la validación de los instrumentos que me 
permitirán adjuntar precisamente el avance de mi proyecto de investigación, el cual hace 
referencia a: “APLICACIÓN DE LEAN MANUFACTURING PARA AUMENTAR LA 
PRODUCTIVIDAD DEL GRUPO MOLINERO PARCKERS S.A.C. – 2019”; por lo cual la 
información solicitada me será de vital ayuda para lograr la aceptación de mis docentes 
especializados en la aplicación de las herramientas. 
Por estas razones recurro ante usted, al conocer sus capacidades en los asuntos ya 
mencionados. 
El presente documento cuenta con: 
“Carta de Presentación” 
“Entrevista” 
“Certificado de validez de Entrevista” 
Agradezco de antemano el apoyo y la participación. 
Atentamente. 
_____________________________ 




Anexo 14: Guía de Entrevista 
ENTREVISTA QUE PERMITE DAR A CONOCER LA SITUACIÓN ACTUAL DEL 
GRUPO MOLINERO PARCKERS S.A.C. 
Lugar: Grupo Molinero Parckers S.A.C. 
Nombre del Entrevistado: Parco Ramos Carlos Alberto 
Cargo del Entrevistado: Gerente General 
Introducción al tema 
1) ¿Qué opina acerca de la actual postura del sector arrocero en la ciudad de San José? 
2) ¿De qué manera interviene el Grupo Molinero Parckers en la actual postura del 
sector al arrocero? 
Producción 
3) ¿De qué manera se sitúa la producción y cuáles son las áreas funcionales? 
4) ¿Cuentan con los equipos y herramientas necesarias para el método de producción 
que está siendo ejecutado? 
5) ¿Considera que hay limpieza y orden en las zonas laborables de la empresa? 
6) ¿Cuentan con algún documento que valide los métodos de trabajo que deben 
cumplir los operarios? 
Trabajadores 
7) En la actualidad, ¿Con cuántos operarios cuentan en la empresa y de qué manera 
están distribuidos? 
8) ¿Cuál es la frecuencia de inasistencias por parte de los operarios? ¿Cuáles son los 
motivos? 
9) ¿Los trabajadores desperdician tiempo durante la indagación de materiales para 
realizar su trabajo? 
10) ¿Ha percibido usted algún tipo de desplazamiento superfluo por parte de los 





11) ¿Los pedidos son entregados en las fechas pactadas? 
12) ¿Ocurren paros en el proceso productivo? ¿Con qué frecuencia? ¿A qué se debe? 
13) ¿Se perciben deshechos en la zona de envasado de arroz? 





Opciones de Aplicabilidad 
Aplicable 
Aplicar luego de corregir 
No aplicable 
 
























………………… de ………… del 2019. 
 
______________________________ 
      Firma del Experto. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
